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Procédé de fabrication d’une pidce blindée sur ses arétes.

@ Les procédés habituels utilisés jusqu'ici pour réaliser une C s
piece blindée sur ses arétes présentaient des inconvénients et - s ) :

des risques importants tels quune épaisseur irréguliére du '
blindage, des doublages, des morsures et des fissures dues 3
la chaleur sur leur coté opposé au blindage, ainsi qu'une
résistance insuffisante des arétes blindées.

Le procédé de Iinvention pour la réalisation d'une piéce
blindée sur une ou plusieurs de ses arétes élimine ces inconvé-
nients du fait que les arétes de la pidce qui sont a blinder sont
munies de deux gradins 13, 14 en retrait par rapport & la
surface 12 de la pidce, sur lesquels on applique le matériau de
blindage 4, le gradin exteme 14 faisant saillie au-deld du
contour de Varéte définitive de la pidce et le matériau de 1
blindage 4 en excés étant &liminé par un usinage & la machine.

On lutilise avec avantage surtout pour le blindage des
arétes d'entrée de roues 3 aubes de pompes centrifuges.
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Procédé de fabrication d'une pidce blindée sur ses
arétes. )

La présente invention concerne un procédé de- fabri-
cation d'une piéce blindée sur 1'une ou Plusieurs de ses
arétes, en particulier une roue i aubes de pompe centrifuge
sur les arétes d'entrée de ses aubes.

Un procédé connu et largement utlllse Jusgu'ici pour
le blindage des ardtes de piéces se déroule comme suit :

Une piéce de fonte brute qui est livrée est d'abord
réduite dans la zone du blindage qui doit &tre blindée par la
suite sur une épaisseur prédéterminée. Ensuite, on applique’
le blindage en deux couches par soudage de couches. Par
usinage 4 la main, on é&limine le materlau de blindage en
exceés et l'on réalise le contour définitif de 1‘'aréte. Pour
terminer, on effectue un traitement thermique.

Ce procédé utilisé jusqu'ici a d'importants incon-

vénients, en particulier quand il s'agit de piéées dont les

‘ar@tes sont d'accés difficile. Les roues a4 aubes de pompes

centrifuges font partie de ce cas. Les inconvénients et les
erreurs qui apparaissent le plus souvent, en particulier avec
de telles piéces, et que l'on peut énumérer,rsont une épais-
seur irréguliére du blindage, des doublages, des morsures et
des fissures dues & la chaleur sur le cdtéd pression des aubes,
ainsi qu'une re51stance ‘insuffisante de l'aréte d'entrée
blindée. Pendant le blindage et le traitement thermique qui

suit, les aubes se voilent sur une distance allant de un &

trois mllllmetres. Quand on réalise le blindage, il peut

en outre facilement arriver que la soudure coule entre 1'aube -

et la plaque de cuivre servant de protection du bain. Le

c6té pression des aubes était jusqu'ici affité en aveugle.

Des réparations sur le c6té_pression ne sont pas possibles.

Les défauts doivent &tre meuléds a partir.du cd8té aspiration.
L'invention a pour objet un procédé de blindage des

arétes d'une pidce qui soit facile a4 mettre en ceuvre et

qui permette d'obtenir une sécurité élevée du blindage pour

des arétes d'accés difficile telles que les aubes de roues
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de pompes centrifuges.
Selon l'invention, ce but est atteint-du fait que les
arétes de la piéce a blinder sont munies de deux gradins en

retrait par rapport 4 sa surface, sur lesquels on applique

~le matériau de blindage, le gradin externe qui fait saillie

au-deld du contour de l'aréte définitive de la piéce étant
é1iminé en méme temps que le matériau de blindage en excés
par un usinage a la machine.

L'invention sera maintenant expliquée plus en détail
4 1'aide du procédé utilisé jusqu'ici et du procédé de 1'in-
vention. Sur les dessins @

les Fig. 1 & 4 représentent.les étapes du procédé
utilisé jusqu'ici, _

les Fig. 534 8 représentaﬁt les défauts qui apparais-
sent avec le procédé utilisé jusqu'ici, et

les Fig. 9 & 11 représentent les étapes du procédé de
1'invention. '

La Fig. 1 montre 1l'état, & la livraison, de l'aréte
d'entrée d'une aube moulée d'une roue pour pompe centrifuge
qui doit dtre travaillée au moyen du procédé de blindage
utilisé jusqu'ici. Quand il s'agit d'une auﬁe d'une roue de

pompe centrifuge, on fait la différence entre le coté

aspiration 1 et le cdté pression 2. A la Fig.2 est représentée

une aube qui est érodée dans la zone 3 ol doit &tre appliqué

le blindage.

On peut voir sur la Fig. 3 le blindage qui est appliqué

en deux couches. Dans la zone 4 est appliqué un matériau de
blindage pur alors que dans la zone 5 s'effectue un mélange
du matériau de blindage avec celui du matériau & base.
L'aréte de 1l'aube terminée et usinée, telle qu'elle est
représentée a la Fig. 4, peut présenter divers défauts que
1'on peut reconnaitre plus ou moins difficilement. Sur la
Fig. 5 est représenté un défaut qui apparait trés souvent.
La soudure coule dans la zone 6 entre l'aube 7 et la plague
de cuivre 8 servant de protection pour le bain de soudure.
L'ardte de 1'aube de la Fig. 6 comprend une morsure 9 alors

que l'aréte de l'aube de la Fig. 7 est affaiblie par une
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A

fissure 10 dﬁe d la chaleur. La zone 11 de 1l'aréte de 1'aube
de la Fig. 8 comprend finalement un blindage inéuffisant.

La Fig. 9 montre la pfeﬁiére étape pour la réalisation

d'une aréte d'entrée d'aube au moyen du procédé selon 1'in-
vention. Pour faciliter la comparaison,;on a feprésenté en
traits mixtes le contour derlfaréte d'entrée d'une aube
blindée selon le procédé traditionnel. Selon le procédé de
l'invention, l'aréte d'entrée de l'auberest munie de deux
gradins 13 et 14 en retrait par rapport a4 la surface 12 de la
piéce. Alors que le grédin 13 correspond 4 la zone erodée 3
de 1l'aréte d'entrée de 1'aube blindée selon le procédé
traditionnel, le gradin 14 sert seulement & la protection du
bain de soudure. La plaque ¢ cuivre 8 qu'il faut utiliser
avec le procédé traditionmel devient alors inutile. La Fig.
10 montre 1l'aréte d'entrée de 1l'aube aprés mise en place du
blindage, avec le matériau de blindage 4 et la zone 5 cons-
tituée par le mélange entre le matériau de base et celui du
blindage. , B

Finalement, om peut veoir sur la Fig.'ilrl'aréte de
1'aube & 1'état terminé. Les zoneé indiquées par des lignes en
traits mixtes sont destinées A &tre éliminées par un usinage
4 la machine. On peut voar qﬁe le grédin 14 est totalement
éliminé. : '

Les vues des Fig. 9 & 11 montrent clairement que les
aréfes d'entrée deés aubes d'une roue de pémpe centrifuge
réalisée avec le procédé de l'invention sont totalement
blindées. Du fait de la géométrie précise des arétes d'éntrée;
il n'y a pas a craindre dans ce cas la cavitation qui ap- .
parait sur le c8té pression de 1'aube et que. 1'on constate
souvent avec les arétes blindées d'aubes réalisées avec le
procédé traditiohnel. On ne constate pas non plus d'arétes
ayant subi une morsure et qui peut conduire par la suite
a un arrachement et de ce fait A des dégats. En outre, on
évite un étirage ou laminage de l'aréte d'entrée lors du
blindage du fait que la branche est nettement plus étendue

qu'avec le procédé traditionnel.’
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REVENDICATIONS

-1.- Procédé de fabrication d'une piéce blindée sur une
ou plusieurs de ses arétes, en particulier d'une roue a
pompe centrifuge blindée sur les arétes d'entrée de ses aubes,
caractérisé en ce que les arétes de la piéce qui doivent &tre
blindées sont munies de deux gradins (13, 14) qui sont en
retrait par rapport i la surface (12) de la piéce et sur les-
quels on applique le matériau de blindage (4), le gradin
externe (14) faisant saillie au-deld du contour de 1'aréte
définitive de la piéce et le matériau de blindage en excés

étant é&liminé par un usinage a la macliine.
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